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@ Verfahren zur Herstellung von Hybridbauteilen mit mehrteiliger Einlage 

@ Verfahren zur Herstellung eines Hybridbauteiles mit ei- 
ner mehrteiligen, kunststoffumspritzten Metalleinlage, 
wobei die Einlageteile in einem Fugebereich mit Klebstoff 
versehen im SpritzgieBwerkzeug eingelegt werden und 
der Klebstoff nach erfolgtem Umspritzen aushartet. 
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Beschrcibung 

[0001 J Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Hybridbauteilen gemaB dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 1. 5 
[0002] Hybridbauteile sind Bauteile, die aus einer Mehr- 
zahl unterschiedlicher Werkstoffe bestehen, Vorliegend wer- 
den hierunter insbesondere Kunststoff/Metallverbundkorper 
verstanden. Bekannl ist die Herstellung derarLiger Bauteile, 
bei denen ein Blecheinleger mit KunststofF angespritzt wird, 10 
beispielsweise aus der DE 38 39 855 Al , in der zur Herstel- 
lung eines Leichtbauteiles ein durch Tiefziehen oder Warni- 
verpressen vorgeformter Grundkorper in cin SpritzgicB- 
werkzeug mit entsprechend gestaltetem Formhohlraum ein- 
gelegt wird und Verstarkungsrippen und gegebenenfalls 15 
sonstige Verstarkungen oder auch Formkonturen angespritzt 
werden. 

[0003] Die verwendeten Blecheinleger weisen bauteilab- 
hangig eine mehr oder weniger komplizierte Form auf, wes- 
halb sie gegebenenfalls aus mehreren Einzelteilen zusam- 20 
mengesetzt sind. Die einzelnen Teile des Einlegers werden 
vor dem Einlegen in das SpritzgieBwerkzeug oder in einem 
zusatzlichen Arbeitsschritt im SpritzgieBwerkzeug mittels 
Fiigeverfahren verbunden. Ein derartig gefiigtes Einlageteii 
ist beispielsweise in der DE 195 00 790 Al offenbart, in der 25 
im ersten Schritt einzelne zu verbindende Bleche oder 
Blechprofile eines Einlageteiles in das SpritzgieBwerkzeug 
eingelegt und mit Hilfe eines Pressstempels fonnschliissig 
durch Verpressen oder Fiigen miteinander verbunden wer- 
den. Im Bereich der Fiige- bzw. Verpresss telle weisen die 30 
Einlageteile Durchbriiche auf, so dass der angespritzte 
KunststofT uber die Durchbriiche sowohl die Einlageteile 
miteinander verbindet, als auch ein Stutz- und Haltepunkt 
fur das angespritzte Kunststoffteil gebildet wird. 
[0004] Als nachteilig hat sich herausgestellt, dass der 35 
Kraftfluss durch den auf diese Weise gebildeten KunststofF- 
niet erfolgt, woraus Steifigkeitsverluste sowie eine nur be- 
grenzte Lebensdauer resultieren, weiterhin ergeben sich 
Probleme in Bezug auf die Sicherheit, da ein Versagen des 
Bauteils im CrashfaLL, beispielsweise durch Abscheren, in 40 
hohem MaBe begiinstigt wird. Zudem fuhrt insbesondere 
der Warmeverzug und die notwendigen zusatzlichen Ver- 
bindungstoleranzen zu Problemen bei der MaBhaltigkeit; 
weiterhin werden die Herstellungskosten und Prozesszeit 
durch den zusatzlichen Bearbeitungsschritt des Verbindens 45 
erhoht, ebenso sind gegebenenfalls zusatzliche Einrichtun- 
gen im SpritzgieBwerkzeug - wie Nietzy Under - notwendig. 
Nachteilig ist auBerdem, dass eine eventuelle Beschichtung 
- beispielsweise ein Korrosionsschutz - der Einlageteile bei 
der Verbindung leicht beschadigt wird. 50 
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur 
Herstellung gattungsgemaBer Hybridbauteile unter Vermei- 
dung der beschriebenen Nachteile bereit zu stellen, 
[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsgemaB 
mit den Merkmalen des Paten tan spruchs 1 , Weiterbildungen 55 
eines besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles sind 
durch die Merkmale der Unteranspruche gekennzeichnet. 
[0007] Der zugrunde liegende Gedanke beinhaltet, die 
einzelnen Einlageteile in einem Uberlappungsbereich mil 
Klebstoff zu versehen, und im SpritzgieBwerkzeug an der 60 
Formkontur zu positionieren; so ist aufgrund des noch fltis- 
sigen KlebstofFes noch ein Toleranzausgleich moglich. Der 
nachfolgend im Spritzvorgang aufgebrachte KunststofT fi- 
xiert die Einlageteile derart, dass ein Ausharten des Kleb- 
stoffes auch auBerhalb des Spritzgusswerkzeuges stattfinden 65 
kann. 

[0008] Nachfolgend wird das erfindungsgemaBe Verfah- 
ren unter Bezugnahme auf Figuren naher erlautert. Dabei 
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zeigen schematisch und beispielhaft 

[0009] Fig. 1 einen an der SpritzgieBwerkzeugkontur an- 
liegenden Uberlappungsbereich eines Einlageteiles, 
[0010] Fig. 2 zwei sich uberlappende Oberlappungsberei- 
che zweier Einlageteile, 

[0011] Fig. 3 der Uberlappungsbereich zweier Einlage- 
teile im geoffneten SpritzgieBwerkzeug, 
[0012] Fig. 4 ein Uberlappungsbereich im geschlossenen 
SpritzgieBwerkzeug, 

[0013] Fig. 5a einen mehrteiligen Blecheinleger vor dem 
Umspritzen mit KunststofT und 

[0014] Fig. 5b einen mehrteiligen Blecheinleger nach dem 
Umspritzen mit KunststofT. 

[0015] Fig. 1 zeigt eine Detailansicht. des Fiigebereiches 
eines im SpritzgieBwerkzeug eingelegten Einlageteiles 11. 
Vorliegend handelt es sich bei dem Einlageteii 11 urn ein 
Stahlblechteil, welches beispielsweise durch Stanzen und 
nachfolgendes Tiefziehen geformt ist. Zumindest bereichs- 
weise liegt das Einlageteii 11 an einer korrespondierenden 
Formkontur des SpritzgieBwerkzeuges 14 an, wodurch eine 
Positionierung erfolgt. Zum Einlegen des Teiles 11 wird 
vorzugsweise eine automatisierte Einrichtung, wie bei- 
spielsweise ein Roboter verwendet, der das Einlageteii 11 
aus einem Magazin entnimmt, wobei eine Aufnahme 
zweckmaBigerweise mittels einer vakuum- oder kraftbeauf- 
schlagten Greifeinrichtung erfolgt; alternativ kann das Ein- 
lageteii 11 auch manuell eingelegt werden. 
[0016] Im Fugebereich ist das Einlageteii 11 mit Erhohun- 
gen 13a versehen, welche aus der Ebene 13b herausragen. 
Die Erhohungen 13a sind im Ausfuhrungsbeispiel uber die 
Flache des Fiigebereiches verteilte punktformige Erhebun- 
gen, wobei sie in einem anderen Ausfuhrungsbeispiel 
zweckmaBigerweise eine nut- bzw. sickenformige Ausge- 
staltung aufweisen. Der Verlauf der Erhohungen 13a bzw. 
eine Haufung punktformiger Erhebungen entspricht der 
Form des Uberlappungsbereiches zweier Fugeteiie. In Be- 
reichen mit groBer Krummung beispielsweise oder in Berei- 
chen, in denen eine besondere Steifigkeit erforderlich ist, 
verlaufen mehrere Erhohungen gegebenenfalls auch winkUg 
zueinander oder sich verzweigend bzw. haufen sich punkt- 
formige Erhohungen 13a. Die Erzeugung der Erhohungen 
13a erfolgt bevorzugt bei der Herstellung des Einlageteiles. 
Beispielsweise werden die Erhohungen 13a in einem Um- 
formvorgang wie Tiefziehvorgang, in dem auch das Einla- 
geteii 11 geformt wird, ausgebildet; hierzu sind zur Erzeu- 
gung punktformiger Erhohungen 13a am Tiefzeihwerkzeug 
punktformige Erhebungen vorgesehcn. 

[0017] Auf das Bauteil 11 ist im Fugebereich ein Klebstoff 
12 aufgebracht, wobei der Auftrag vollflachig oder nur in 
besdmmten Bereichen erfolgt. Bevorzugt wird eine vollfla- 
chiger Auftrag, die erhohten Berciche 13a ragen dabei aus 
dem auf der Ebene 13b aufgebrachten Klebstoff 12 hinaus. 
Falls die erhohten Bereichen 13a nut- bzw. sickenformig 
ausgestaltet sind, kann es zweckmaBig sein, den Klebstoff 
12 nur in den Bereichen zwischen den Erhohungen 13a auf- 
zutragen. 

[0018] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel erfolgt der 
Auftrag des KlebstofTe, nachdem das Einlageteii 11 vom 
Roboter mittels der Greifeinrichtung gegriffen wurde und 
bevor es in der unteren Werkzeughalfte des geoffneten 
SpritzgieBwerkzeuges abgelegt wird. Sehr vorteilhaft ist es, 
wenn der Roboter das Einlageteii 11 an einer Diise vorbei- 
fiihrt, aus der entsprechend der Roboterbewegung der Kleb- 
stoff 12 austritt. Gegebenenfalls ist es auch zweckmaBig, 
den Klebstoff 12 manuell aufzutragen, dann kann der Kleb- 
stoffauftrag auch erfolgen, nachdem das Einlageteii 11 ins 
SpritzgieBwerkzeug eingelegt wurde. 

[0019] Fig. 2 zeigt die Uberlappung des ersten Einlagetei- 
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lcs 11, 21 mil einem zweiten Einlageteil 25 im Fiigebereich. 
Auch das zweite Einlageteil 25 liegt an einer seiner Form 
entsprechenden Formkontur des SpritzgieB werkzeuges 24 
an, wodurch es innerhalb des Werkzeuges und relativ zum 
Teil 21 positioniert wird. Das unlere Einlageteil 21 bildet 5 
mit den Erhohungen 23a Auflagebereiche, auf denen das 
Einlageteil 25 aufliegt, wobei zu dem auf der Ebene 23b auf- 
getragene Klebstoff 22 ein Spalt 27 verbleibt. Auf diese 
Weise steht das Einlageteil 25 in diesem Schrilt im Wesent- 
lichen noch nicht mit. dem Klebstoff 22 in Verbindung, son- to 
dem liegt nur auf den tiber den Klebstoff 22 herausragenden 
Bereichen 23a auf, wodurch eine leichte Verschieblichkeit 
und somit ein Toleranzausgleich ermoglicht wird. 
[0020] Der Uberlappungsbereich der beiden Einlageteile 
31 und 35 im geoffneten SpritzgieBwerkzeug ist in Fig, 3 t5 
dargestellt. Die beiden Formhalften 34 und 36 sind relativ 
zueinander verschieblich, so dass die Einlageteile im Fiige- 
bereich zwischen den Formhalften 34 und 36 einspannbar 
sind, Gegebenenfalls ist es von Vorteil, die Einlegeteile be- 
reits vor dem SchlieBen der SpritzgieBwerkzeug half ten 34, 20 
36 mittels Schieber und/oder (Schnell-)Spanner zu fixieren, 
um ein Losen bzw. Verschieben der Einlageteile 31, 35 beim 
SchlieBvorgang zu verhindern. Bei geschlossenen Spritz- 
gieBwerkzeughalften 34, 36 sind die Einlageteile 31, 35 in 
ihrer Lage an den Formkonturen 37, 38 der SpritzgieBwerk- 25 
zeughalften 34, 36 fixiert, wobei im SpritzgieBwerkzeug 
Formraume gebildet werden. 

[0021] In Fig. 4 ist das SpritzgieBwerkzeug in geschlosse- 
nem Zustand dargestellt. Die beiden Einlageteile 41 und 45 
sind im Fiigebereich zwischen den Formhalften 44 und 46 30 
eingespannt, der Fiigebereich wird unter Aufbringung eines 
bestimmten Anpressdruckes zusammengepresst, wodurch 
die erhohten Bereiche 43 in gewissem MaBe zusammenge- 
driickt werden, so dass der Luftspait 27 verschwindet und so 
einerseits die Auflageflache fur das Einlageteil 45 im Be- 35 
reich der Erhohungen 43 vergroBert werden und anderer- 
seits der Klebstoff 42 in flachigen Kontakt mit dem Einlage- 
teil 45 gelangt. Als sehr zweckmaBig wird es angesehen, 
wenn hier nicht naher dargestellte Uberlaufbereiche im Fii- 
gebereich der Einlegeteile 41, 45 vorgesehen sind, die beim 40 
Zusamrnenpressen den iiberfliissigen Klebstoff aufnehmen, 
so dass die Werkzeughalften 44 und 46 des SpritzgieB werk- 
zeuges nicht ubermaBig mit Klebstoff 42 in Beruhrung ge- 
langen. In die zwischen den Formhalften 44 und 46 bzw. 
zwischen Formhalfte 44, 46 und Einlageteil 41, 45 gebilde- 45 
ten Formraume wird nachfolgend Kunststoff eingespritzt, so 
dass ein Hybridbauteil mil einer mehrteiligen Einlage ent- 
steht. 

[0022] Ein Ausfuhrungsbeispiel einer solchen mehrteili- 
gen Einlage 50 ist noch einmal in Fig. 5a gezeigt. Ein profi- 50 
lierter, mit diversen Funktionsbereichen versehener Quer- 
trager 51, ist in Fiigebereichen 54, 55 mit zwei Verbindungs- 
elementen 52, 53 verbunden. Der dargestellte Quertrager 51 
bildet die vordere Oberkante der Karosserie, die Verbin- 
dungselementen 52, 53 dienen zur Verbindung mit den Mo- 55 
tortragern, zwischen ihnen ist ein Einbauraum fiir den spate- 
ren Einbau eines Warmetauschers vorgesehen. 
[0023] Fig. 5b zeigt das fertige, mit Kunststoff umspritzte 
Gesamtteil 60. An den aus Quertrager 61 und Verbindungs- 
elementen 62, 63 bestehenden Einleger ist ein Bereich 64 60 
aus Kunststoff angespritzt. 

[0024] Zur Verbindung der Einlageteile miteinander wird 
erfindungsgemaB ein besonders in Hinblick das beschrie- 
bene Herstellungsverfahren und das danach hergestellte 
Produkt optimierter Klebstoff verwendet. Der Klebstoff ist 65 
solange viskos, wie die Einlageteile gegeneinander ver- 
schiebbar sind. Erst nachdem der Kunststoff eingespritzt ist 
und die Einlegeteile so durch den umgebenden Kunststoff in 
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ihrer Lage fixiert sind, hiirtet der Klebstoff vollstandig aus. 
ZweckmaBigerweise wird die durch den warmen einge- 
spritzten Kunststoff zugefuhrte Warme zur Aktivierung 
bzw. Beschleunigung des Aushartevorganges des Klebstof- 
fes genutzt. Das fertige Bauteil ist mil vollstandigem Aus- 
harten des Klebstoff es belastbar. 

[0025] Die Eigenschaften des ausgeharteten Klebstoffes 
beeinflussen maBgebhch das gesamte Bauteil. Als beson- 
ders zweckmaBig wird es angesehen, wenn ein Klebstoff 
verwendet wird, der insbesondere in Hinblick auf das 
Crashverhalten des Bauteiles sowie schwingungstechnisch 
optimiert ist. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung von Hybridbauteilen mit 
einer kunststoffumspritzten, mehrteiligen Einlage, wo- 
bei die einzelnen Einlageteile derart im SpritzgieB- 
werkzeug positioniert werden, dass sie sich in zumin- 
dest einem Fiigebereichen uberlappen, dadureh ge- 
kennzeichnet, dass im Fiigebereich zwischen den Ein- 
lageteilen (21, 25) ein Klebstoff (22) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadureh gekennzeich- 
net, dass wenigstens eines der Einlageteile (21) im Fii- 
gebereich [okal erhobene Bereiche (23a) aufweist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadureh gekennzeich- 
net, dass die Erhebungen (23a) im Fiigebereich eines 
ersten Einlageteiles (21) eine Auflage fiir den Fiigebe- 
reich eines zweiten Einlageteiles (25) bilden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3 dadureh gekenn- 
zeichnet, dass der Klebstoff (22) im Fiigebereich im 
Wesentlichen neben den erhobenen Bereichen (23a) 
aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadureh gekennzeichnet, dass das erste und das 
zweite Einlageteil (41, 45) im SpritzgieBwerkzeug (44, 
46) derart gegeneinander gepreBt werden, dass die er- 
hobenen Bereiche (43) zumindest teilweise zusammen- 
gedriickt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadureh gekennzeich- 
net, dass die Einlageteile (31, 35) relativ zueinander 
und in Bezug auf das SpritzgieBwerkzeug mittels der 
Formkontur (38) des Werkzeuges (34) positioniert wer- 
den. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadureh gekennzeichnet, dass der Klebstoff (42) zur 
Verbindung der Einlageteile (41, 45) erst nach erfolg- 
tem SpritzgieBvorgang vollstandig aushartet. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
bei welchem das Einlegen der Einlageteile (31, 35) in 
das SpritzgieBwerkzeug automatisicrt erfolgt, wobei 
das Einlageteil (31) mittels einer Robotereinrichtung 
gegriffen und eingelegt wird, dadureh gekennzeichnet, 
dass nach dem Greif- und vor dem Einlegevorgang der 
Klebstoffauftrag erfolgt. 
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